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(57) Abstract: The invention concerns a plate-shaped body made of plastic material comprising a carbon-based filler material, said
body having a recessed passageway. The invention is characterized in that said recess is produced by punching so that said recessed
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf einen plattenférmigen Korper aus einem Kunststoff mit Kohlenstoff-Fiill-
stoff, der eine Durchgangsaussparung aufweist. Um diese liberaus prizise auszubilden, wird vorgeschlagen, dass die Durchgangs-
aussparung (50) des Korpers (34, 36, 38, 40) durch Stanzen ausgebildet ist.
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Beschreibung

Platten- oder scheibenformiger Korper

Die Erfindung bezieht sich auf einen platten- oder scheibenformigen Korper aus einem
kunststoff- bzw. kunstharz- oder pechgebundenen Kohlenstoff- bzw. Graphit-Material,
vorzugsweise aus einem wirmeaushértbaren oder thermoplastischen Kunststoff mit Koh-
lenstoff- oder Graphit-Fiillstoff mit einem Fiillstoffanteil von insbesondere 70 Gew.% bis
95 Gew.%, insbesondere in Form einer Platte wie Bipolarplatte bestimmt fiir eine Brenn-
stoffzelle oder Kohlekommutatorplatte oder Kontaktplatte fiir einen Erdungskontakt, wo-

bei der scheiben- bzw. plattenformiger Korper eine Durchgangsaussparung aufweist.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Ausbildung einer Durchgangsaus-
sparung in einem platten- oder scheibenformigen Korper aus einem kunststoff- bzw. kunst-
harz- oder pechgebundenen Kunststoffmaterial, vorzugsweise wirmeaushértbaren oder
thermoplastischen Kunststoff mit einem Kohlenstoff- oder Graphit-Fiillstoff mit einem

Fiillstoffanteil von insbesondere 70 Gew.% bis 95 Gew.%.

In Brennstoffzellen kann chemische Energie mit hohem Wirkungsgrad direkt in elekiri-
schen Strom umgewandelt werden. Das Grundprinzip wird durch eine rdumliche Trennung
von Reaktionspartner wie Wasserstoff oder Methan einerseits und Sauerstoff bzw. Luft
andererseits durch einen ionenleitfihigen Elektrolyten wie Polymerelektrolytmembran
verwirklicht, die auf beiden Seiten mit pordsen Elektroden - der Anode und der Kathode -
in Kontakt steht. Auf diese Weise kann eine chemische Reaktion zwischen Wasserstoff
und Sauerstoff nicht explosionsartig als Knallgasreaktion ablaufen, sondern so kontrolliert
durchgefithrt werden, dass ein Elektronenaustausch zwischen den Reaktionspartnern iiber

einen duBeren Stromkreis erfolgt und somit die elektrische Energie liefert.
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Entsprechende Brennstoffzellen weisen in Stapeln aneinandergereihte Bipolarplatten mit
zwischen diesen angeordneten Membran-Elektroden-Anordnungen (MEA) auf. Um eine
hinreichende Dichtheit zwischen den Platten sicherzustellen, konnen diese gespannt wer-
den. Hierzu werden in den Platten fluchtend zueinander verlaufende Bohrungen einge-
bracht, die von Spannelementen durchsetzt sind. Die Locher konnen durch Bohren oder
Frisen hergestellt werden. Dies ist aufwendig und daher mit dem Nachteil behaftet, nicht

seriengeeignet zu sein.

Auch plattenformige Kohlekommutatorplatten oder Kontaktplatten fiir Erdungskontakte
miissen mit Léchern versehen werden, damit erstere befestigt werden kénnen. Die Locher

werden ebenfalls durch Friisen oder Bohren ausgebildet.
Eine Ausbildung von Lochem bei der Formgebung der Platte ist auch bekannt.

Aus der DE 195 42 721 Al ist ein Verfahren zur Herstellung von Formkérpern z.B. in
Form von Platten bestimmt fiir elektrische oder elektrochemische Zwecke bekannt, die aus
Kunststoff-Fiillmischungen mit einem hohen Gehalt an Fiillstoffen bestehen. Dabei kon-
nen die Platten auf einer oder auf beiden ihrer Flachseiten mit einem Profil versehen wer-
den. Dies kann mittels z.B. Prigewalzen oder spanender Bearbeitung auf programmge-

steuerten Bearbeitungsmaschinen erfolgen.

Eine Bipolarplatte nach der DE 100 19 094 Al besteht aus einem &ufieren aus elektrisch
nichtleitendem Kunststoff und einem inneren metallischen oder kohlestoffhaltigen Be-
reich. Der innere Teil weist Ausfrisungen zur Ausbildung von Kanilen auf. Die &ufleren

Teile sind zur Stackmontage mit Bohrungen versehen.

Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem zugrunde, einen platten- oder scheibenfor-
migen Kérper der eingangs genannten Art mit zumindest einer Durchgangsaussparung zur

Verfiigung zu stellen, die hinsichtlich Form und Lagepositionierung tiberaus prazise ist.
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ErfindungsgemaB wird das Problem im Wesentlichen dadurch gelost, dass die Durch-
gangsaussparung in dem platten- bzw. scheibenformigen Kérper durch Stanzen ausgebil-
det ist. Insbesondere handelt es sich bei der Durchgangsaussparung um eme Durchbre-

chung oder Ausklinkung.

Abweichend vom vorbekannten Stand der Technik erfolgt keine spanende Bearbeitung,
um Locher bzw. Ausklinkungen auszubilden, sondern ein Ausschneiden mit einem

Stanzwerkzeug wie insbesondere Presse.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die durch Stanzen ausgebildete
Durchbrechung in einem Bereich des platten- bzw. scheibenformigen Kérpers verlduft, der

eine Dicke D mit D < 5mm, insbesondere D < 2mm aufweist.

Abweichend vom vorbekannten Stand der Technik wird ein platten- oder scheibenférmi-
ger Ko6rper aus einem kunststoff- bzw. kunstharz- oder pechgebundenen Kohlenstoff- bzw.
Graphitmaterial mit einer Durchbrechung zur Verfigung gestellt, die nicht durch Frasen
oder Bohren oder beim Pressen ausgebildet wird, sondern durch Stanzen hergestellt ist.
Hierdurch wird eine Durchbrechung zur Verfiigung gestellt, die einer Nachbearbeitung
nicht bedarf. Auch ist eine exakte Lagepositionierung gewahrleistet.

Ein Verfahren zur Ausbildung einer Durchgangsaussparung in einem platten- oder schei-
benformigen Korper aus einem kunststoff- bzw. kunstharz- oder pechgebundenen Kohlen-
stoff- bzw. Graphitmaterial, insbesondere aus wirmeaushértbarem oder thermoplasti-
schem Kunststoff mit Kohlenstoff-Fiillstoff mit einem Fiillstoffanteil von insbesondere 70
Gew.% bis 95 Gew.% zeichnet sich dadurch aus, dass die Durchgangsaussparung durch
Stanzen ausgebildet wird. Dabei erfolgt das Stanzen insbesondere durch ein Feinschnitt-
werkzeug. Insbesondere sollte der platten- oder scheibenformige Korper in einem Bereich
ausgestanzt werden, in dem dieser eine Dicke D mit < Smm, insbesondere D < 2mm auf-

weist.

Auch zeichnet sich die Erfindung durch die Verwendung eines platten- oder scheibenfor-

migen Kérpers mit einer durch Stanzen ausgebildeten Durchgangsdurchbrechung als Bi-
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polarplatte bestimmt fiir eine Brennstofizelle, als Kohlekommutatorplatte oder Kontakt-
platte fiir einen Erdungskontakt aus.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von bevorzugten Ausfithrungsbeispielen néher

erldutert.
Beispiel 1:

Zur Herstellung einer Bipélarplatte bestimmt fiir eine Brennstoffzelle wurden 900g Gra-
phit einer Komnfraktion bis 200 pm kugeliger Geometrie, 100g Phenolharz in einem Mi-
scher bei einer Temperatur von 80C? iiber einen Zeitraum von 10 Min. vermischt. Die Mi-
schung wurde anschliefend in eine Pressform einer Heiflpresse gefiillt, um sodann durch
plastisches Verformen und Harten der Mischung durch Heizpressen die Bipolarplatte her-
zustellen. Ober- und/oder Unterstempel der Presse wiesen dabei eine formgebende Struk-
tur auf, so dass sich in der Platte m#anderférmig verlaufende Kanile ausbildeten, iiber die

bei einer zusammengesetzten Brennstoffzelle Reaktanden stromen.

Um in Eckbereichen Durchgangsbohrungen bzw. Ausklinkungen auszubilden, wurden die

fertiggestellten Platten einem Feinschnittwerkzeug zugeftihrt, um diese zu stanzen.
Beispiel 2:

Zur Herstellung eines Flachkommutators wurden 70 Gew.% Koks, 30 Gew.% Graphit und
10 Gew.% Ruf zusammen mit 30 Gew.% Pech bezogen auf die Feststoffe Koks, Graphit
und Ruf gemischt, gemahlen und verpresst. AnschlieBend erfolgte ein Glithen bei einer
Temperatur von in etwa 1000 °C und ein Graphitieren bei einer Temperatur von ca. 2800
°C. Es wurden sodann Plittchen einer Dicke von 3mm und eines AuBendurchmessers von

35mm hergestellt. In diese wurden Durchgangs6ffnungen mit einem Innendurchmesser

von 10mm gestanzt.
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Beispiel 3:

Um Widerstandsringe mit Lochem zu versehen, wurde eine Ausgangsmischung entspre-
chend dem Beispiel 2 gemischt, gemahlen verpresst und bei einer Temperatur von in etwa
1000 °C gegliitht. Ein Graphitieren erfolgte jedoch nicht. Man erhielt scheibenformige
Blattchen einer Stirke von 1,2 mm und einem AuBendurchmesser von IOOmm_, in die Lo~

cher mit einem Innendurchmesser von 85mm gestanzt wurden.

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich auch aus den
nachstehend erlduterten Ausfilhrungsbeispielen:

Es zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung eines Werkzeugs zur Ausbildung von Dufchgangs-
aussparungen und

Fig. 2 a-e Prinzipdarstellungen von verschiedenen Ausgangskdrpern sowie einen ent-

sprechenden mit einer Durchgangsaussparung versehenen Korper.

Um in einen platten- oder scheibenformigen Korper, der insbesondere aus einem wér-
meaushirtbaren oder thermoplastischen Kunststoff mit Kohlenstoff bzw. Kunststoffgra-
phitfiillstoff mit einem Fiillstoffanteil von insbesondere 70 Gew.% bis 95 Gew.% besteht,
eine Durchgangsbohrung durch Stanzen auszubilden, wird eine Vorrichtung 10 benutzt,
die als wesentliche Bestandteile eine Schnittplaite 12, einen Niederhalter 14 und Stanzel-

emente 30, 32 umfasst.

Die Schnittplatte 12 ist auf einem Triger 20 gelagert, zu dem der Niederhalter 14 verstell-
bar ist, der seinerseits von einer Halterung 22 ausgeht, der iiber federvorgespannte Fith-
rungselemente 24 zu dem Niederhalter 14 axial verstellt werden kann. Die Halterung 22

selbst ist entlang von S#ulen 26, 28 verstellbar.
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Der Niederhalter 14 wird von von der Halterung 22 ausgehenden Stanzstempeln 30, 32
durchsetzt, mittels denen in einem auf die Schnittplatte 12 auflegbaren Korper Durch-
gangs6ffnungen ausgebildet werden sollen. Dabei driickt der Niederhalter 14 den K&rper
mit dem erforderlichen Anpressdruck auf die Schnittplatte 12, bevor mittels des Stempels
30 bzw. 32 die Durchgangsaussparung ausgestanzt wird. Ubliche Anpressdriicke liegen
zwischen 2 MPa und 20 MPa oder mehr.

Locher mit Durchmessern D von mehr als 1 mm bei einer Plattendicke vorzugsweise zwi-
schen 0,5 mm und 10 mm kdnnen mit hoher Prizision ausgestanzt werden. Dabei kénnen
die Stempel Querschnitte aufweisen, um Rundlcher, Langlécher, Vierecke wie Quadrate

oder Rechtecke, Ellipsen oder sonstige Geometrien auszustanzen.

In den Fig. 2a bis d sind plattenformige Korper 34, 36, 38, 40 im Ausschnitt dargestellt, die
entweder vor dem Stanzvorgang eine gleichméfige Dicke (Fig. 2¢) aufweisen konnen,
oder im Bereich der durchzufithrenden Stanzung bereits vorgepresste Vertiefungen 42, 44
oder vorgeprigte Vertiefungen 46 aufweisen koénnen, deren Geometrie der Ausstanzung
entspricht, so dass im Falle eines Kreises der Durchmesser D der Vertiefungen 42, 44 dem
der gestanzten Aussparung der fertigen Platte 34, 36, 38, 40 entspricht.

Auch kann in einer Platte 40 eine vorgepresste Vertiefung 48 mit einem geringeren Durch-
messer d vorgebildet sein, um anschliefend den Stanzvorgang durchzufiihren, um eine

Durchgangsdurchbrechung mit einem Durchmesser D zu stanzen.
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Patentanspriiche
Platten- oder scheibenférmiger Koérper
1. Platten- oder scheibenformiger Korper (3, 36, 38, 40) aus einem kunststoff- bzw.

kunststoff- oder pechgebundenen Kohlenstoff- bzw. Graphit-Material, vorzugswei-
se wirmeaushértbaren oder thermostatischen Kunststoff mit Kohlenstoff- bzw.
Graphit-Fiillstoff mit einem Fiillstoffanteil von insbesondere 70 Gew.% bis 95
Gew.%, vorzugsweise in Form einer Platte wie Bipolarplatte bestimmt fiir eine
Brennstoffzelle oder Kohlekommutatorplatte oder Kontaktplatte fiir einen Er-
dungskontakt, wobei der scheiben- bzw. plattenformige Korper eine Durchgangs-
aussparung (50) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchgangsaussparung (50) des Korpers (34, 36, 38, 40) durch Stanzen
ausgebildet ist.

2. Korper nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchgangsaussparung (50) eine Durchbrechung oder eine Ausklinkung

ist.

3. Korper nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der platten- oder scheibenformige Korper (34, 36, 38, 40) im Bereich der
Durchgangsaussparung eine Dicke D mit 0,5 mm < D < 10 mm, insbesondere D <

2 mm aufweist.
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Verfahren zur Ausbildung einer Durchgangsaussparung (50) in einem platten- oder
scheibenformigen Korper (34, 36, 38, 40) aus einem kunststoff- bzw. kunstharz-
oder pechgebundenem Kohlenstoff- bzw. Graphit-Material, insbesondere aushért-
baren bzw. thermoplastischen Kunststoff mit Kohlenstoff-Fiillstoff mit einem Fiill-
stoffanteil von insbesondere 70 Gew.% bis 95 Gew.%,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchgangsaussparung (50) in dem Korper (34, 36, 38, 40) dufch Stanzen

ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchgangsaussparung (50) durch ein Feinschnittwerkzeug ausgebildet

ist.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Korper (34, 36, 38, 40) zwischen einer Schnittplatte (12) und einem Nie-
derhalter (14) mit einem Anpressdruck p mit 2 MPa < p < 20 MPa fixiert und so-
dann die Durchgangsbohrung (50) gestanzt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchbrechung (50) in dem platten- oder scheibenformigen Korper (34,
36, 38, 40) im Bereich einer Dicke D des Ko6rpers mit 0,5 mm < D < 10 mm, ins-

besondere D < 2 mm gestanzt wird.

Verwendung eines platten- oder scheibenformigen Korpers (34, 36, 38, 40) aus
einem kunststoff- bzw. kunstharz- oder pechgebundenen Kohlenstoff- bzw. Gra-
phitmaterial mit einer durch Stanzen ausgebildeten Durchgangsaussparung als Bi-
polarplatte bestimmt fiir eine Brennstoffzelle, Kohlekommutatorplatte oder Kon-
taktplatte fiir einen Erdungskontakt.
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